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La presente invention se rapporte aux machines 
effectuant la mise en forme par soufflage de reci- 
pients, bouteilles par exemple, en matiere thermo- 
plastique, et le remplissage de ces recipients avec 
un liquide ou une matiere solide granulaire capable 
de s'ecouler. 

La machine constituant Tun des objets de la 
presente invention comporte une t6te d'extrusion 
filant vers le bas un tube de matiere thermoplastique, 
un porte-moule principal, la tete d'extrusion et le 
porte-moule pouvant se deplacer lateralement Tun 
par rapport a 1'autre de facon que le porte-moule 
principal puisse Stre conduit a une premiere posi- 
tion a laquefle il se trouve au-dessous de la tete 
d'extrusion pour permettre de faire penetrer une 
longueur de tube dans un moule principaL en deux 
pieces portees, lorsque la machine est en cours 
d'utilisation, par le porte-moule principal, un dispo- 
sitif de coupe sectionnant du reste du tube demeure 
dans la tSte d'extrusion la partie de ce tube ainsi 
introduite dans le moule, avant la mise en place de 
cette partie de tube dont 1'extiemite superieure est 
ouverte et, par un mouvement relatif du porte- 
moule et de la tete d'extrusion, a une deuxieme 
position a laquelle elle se trouve placee sous un 
mandrin creux principal dispose sur le cote de la 
t&te d'extrusion et muni de conduits longitudinaux, 
un premier conduit etant relie a une source d'air 
comprime, un deuxieme conduit etant relie a une 
reserve de la rnatieie dont les recipients doivent 
€tie remplis, ce mandrin principal pouvant penetrer 
dans Pextremite superieure ouverte de la partie de 
tube logee dans le moule en deux pieces place a 
ladite deuxieme position, de facon a permettre 
Tenvoi d'air comprime par le premier conduit du 
mandrin, afin de provoquer la dilatation de la 
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partie de tube logee dans le moule, 1'appliquer 
contre ses parois, et lui donner ainsi la forme du 
recipient a obtenir, le liquide ou la matiere solide 
granulaire etant ensuite envoye par le deuxieme 
conduit du mandrin en meme temps que 1'air est 
evacue, apres quoi le moule est ouvert, le recipient 
rempli extiait, le porte-moule 6tant alors reconduit 
a sa premiere position sous la tete d'extrusion, pret 
pour un autre cycle d'operations. 

La machine selon 1'invention presente un interet 
tout special du fait que, le remplissage des recipients 
s' effectuant par rinteimediaire du meme mandrin 
et dans le meme moule que celui utilise pour la mise 
en forme par soufflage, il est possible de donner 
aux recipients une epaisseur de paroi plus faibie 
que celle qui aurait ete necessaire si ces recipients 
avaient du £tre retires du moule et manipules avant 
ieur remplissage, d'ou une economie de matiere 
premiere plastique. D*autre part, rintroducttion du 
contenu dans le contenant encore loge dans le 
moule facilite le refroidissement et le durcissement 
de ce contenant, et reduit ainsi la duree de ce refroi- 
dissement et la quantite de fluide de refroidissement 
qu'il est necessaire d'envoyer dans le moule, par 
comparaison avec le cas dans lequel le recipient est 
ejecte hors du moule apres sa mise cn forme par 
soufflage, mais avant remplissage. 

De preference, la tete d'extrusion est fixe, et le 
porte-moule principal se deplace en un mouvement 
alternatif entre cette t6te d'extrusion et le mandrin 
principal. 

II est de premiere importance que 1'extremite 
superieure de la partie du tube qui a 6t6 loge dans 
le moule principal soit maintenue ouverte pendant 
que cette partie de tube est sectionnee du reste du 
tube demeure a rinterieur de la tfcte d'extrusion, et 
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pendant que le mandrin y est introduit. A cet effet, 
la tete d'extrusion est, de preference, munie d'un 
mandrin auxiliaire creux, relie a une source d'air 
comprime et permettant d'envoyer une bouifee 
d'air dans la tete d'extrusion au moment de la 
coupe du tube sous cette tete, de facon a dilater le 
tube entre le dispositif de coupe et la partie supe- 
rieure du moule et lui dormer, dans cette zone, une 
forme epanouie sans dilater la section du tube la 
ou ce tube est en contact avec le moule. 

Inexperience a montre qu'un tel epanouissement 
de la section du tube au droit de sa coupe rendait 
rextrernite superieure de ce tube nettement plus 
rigide, et, si ce tube presente une tendance a 
raffaissement pendant sa mise en position sous 
le mandrin principal, cet affaissement se produit 
vers I'exterieur et non vers I'interieur, de sorte que 
1'introduction du mandrin principal ne s'en trouve 
pas genee. De plus, 1'envoi d'une bouffee d'air 
juste au moment de la coupe soutient interieurement 
le tube, et assure une coupe plus franche sans defor- 
mation interieure du tube. 

Au cours du remplissage du recipient, 1'air ou 
1'autre gaz utilise pour la mise en forme par soufflage 
peut etre evacue par le premier conduit du mandrin 
principal. Toutefois, ce pro cede presente 1'incon- 
venient qu'avec certains contenus et particuliere- 
ment des liquides mbussants, une fraction du liquide 
est entrainee dans le premier conduit par 1'air en 
cours d'echappement. Lorsque le recipient suivant 
est ensuite moule pair souffiage, ce liquide entraine 
dans le premier conduit est projete dans le nouveau 
recipient, et forme sur ces parois interieures des 
eciaboussures provoquant des refroidissements loca- 
lises prematures et des defunts sur les parois de ce 
recipient. 

En rue d'eviter cet inconvenient, le mandxin 
principal est muni, de preference, d'un troisieme 
conduit le traversant et par lequel 1'air insufHe dans 
le recipient peut Sere evacue au moment du remplis- 
sage du recipient apres soufflage par le deuxieme 
conduit du mandrin principal. Ce troisieme conduit 
peut etre muni d'un robinet de reglage maintenant 
une contre-pression dans le recipient au cours de 
son remplissage. 

Toute entree intempestive dans le premier conduit 
de la matiere devant remplir le recipient peut etre 
radicalement empechee par une soupape d'arret 
placee a 1'extrernite de sortie du premier conduit, 
cette soupape etant feimee au cours du remplis- 
sage du recipient. Cette soupape peut etre avanta- 
geusement constitute par un ciapet maintenu par 
un ressort a sa position de fermeture, et agencee de 
facon a etre soulevee par Farriv6e de 1'air sous 
pression envoy6 par le premier conduit pour la 
mise en forme du recipient par soufflage. 

Le mandrin principal, qui peut constituer une 
caracteristique independante de la presente inven- 


tion, peut etre forme de trois manchons concen- 
triques, le manchon interieur constituant le premier 
conduit, 1'espace annulaire entre le manchon inte- 
rieur et le manchon intennediaire constituant le 
deuxieme conduit, et 1'espace annulaire entre le 
manchon intermediaire et le manchon exterieur 
formant le troisieme conduit. De preference, le 
manchon interieur peut etre soulevS ou abaisse par 
rapport au manchon interm6diaire et au manchon 
exterieur et, a sa position basse, il vient faire joint 
sur un siege prevu a rextrernite inferieure du man- 
chon intermediaire de facon a fermer constamment 
le deuxieme conduit, sauf lorsqu'un recipient est 
en cours de remplissage. 

En vue de fermer le col du recipient dans la 
partie superieure depassante de la longueur de 
tube enfermee dans le moule principal, c'est-a-dire 
dans la partie de ce tube qui a ete evasee par I'in tra- 
duction d'une bouffee d'air, la machine peut aussi 
comporter deux machoires operant au-dessus du 
moule principal, et agencee de facon a constituer 
un moule en deux pieces auxiliaires. Ce moule 
auxiliaire peut mettre en forme ou fermer le col du 
recipient, ou bien executer ces deux operations a 
la fois. Les machoires peuvent 6tre montees sur le 
porte-moule principal mais sont, de preference, 
montees k Textremite inferieure du mandrin prin- 
cipal. 

Ces machoires, et le moule auxiliaire qu'elles 
portent, viennent seulement en contact 1'une avec 
1'autre lorsque le recipient a ete mis en forme et 
rempli, et assurent par pincement la fermeture de 
la partie superieure du recipient. Celui-ci sort alors 
du moule sous forme de produit fini. Toutefois, il 
n'est pas necessaire qu'il en soit ainsi, et la maciiine 
peut ^tre, par exemple, munie d'un transporteur 
conduisaht les recipients remplis sortant du moule 
vers un poste de fermeture qui peut etre constitue 
par une machine de type classique, munissant les 
recipients remplis d'un bouchon visse ou d'une 
fermeture agrafee, ou d'une capsule metal 1i que par 
exemple. 

'Que la machine soit pourvue ou non de mouies 
auxiliaires obturant par pincement le col du reci- 
pient, un moule auxiliaire peut etre prevu pour 
donner au col du recipient une forme presentant 
une partie qui puisse etre coupee ou facilement 
arrachee en vue de creer un orifice de sortie, en un 
endroit predetermine. Ce moule auxiliaire peut, en 
variante, etre agence de facon a former un filetage 
sur le col du recipient. Dans Tun et 1'autre cas, des 
difficultes peuvent se presenter si Ton se contente de 
comprimer le col du recipient pour le mettre a la 
forme voulue et, de preference, les parois du moule 
auxiliaire seront munie s d'orifices en communi- 
cation avec une chambre commune dans laquelle 
un vide pourra etre fait, de sorte que le col du 


recipient se trouvera applique, par ce -vide, contre 
les parois profiles du moule auxiliaire. 

Dans le cas oil le col du recipient doit recevoir 
un bouchon de fermeture, bouchoavisse par exemple, 
il est necessane que l'ouverture du col du recipient, 
mise en forme en meme temps que celui-ci soit 
parfaitement reguliere, et, a cet effet, la presente 
invention prevoit 1'ernpioi d'un mandrin plein 
pouvant venir se placer dans 1'extremite superieure 
ouverte de ia partie du tube depassant hors du 
moule principal de sorte que, lorsqu'un moule 
auxiliaire approprie porte par les deux machoires 
se ferme, le tube se trouvera comprime autour de 
ce mandrin plein et, apres mise en forme du col du 
recipient et degagement du recipient rempli par 
rapport au moule et au mandrin plein, un orifice 
de sortie se trouvera forme dans le col du recipient, 
a I'endroit precedemment occupe par le mandrin 
plein. 

Pour 6viter la necessity d'avoir a appliquer un 
vide par 1'interrnediaire du moule auxiliaire, en vue 
de la mise en forme du col du recipient, ce mandrin 
peut etre creux, et relie a une source d'air comprime 
de facon que, apres remplissage du recipient et 
fermeture du moule auxiliaire autour de la partie 
d6passante du tube, de 1'air comprime puisse etre 
envoy6 par ce mandrin, pour appliquer par soufflage 
le col du recipient contre les parois profilees du 
moule auxiliaire. 

De preference, ce mandrin auxiliaire est monte a 
proximite du mandrin principal, et peut meme etre 
porte par celui-ci, de sorte que le col du recipient 
sera mis en forme pendant que le mouie principal 
se trouve place sous la mandrin principal. 

L'utilisation d'un mandrin auxiliaire creux con- 
duit a une autre earacteristique independante de la 
presente invention, qui consiste en un procede pour 
la fabrication de recipients en matiere thermo- 
plastique, mouies par soufflage et remplis d'un 
liquide ou d'une matiere granulaire capable de 
s*6couler, ce procede comportant 1'introduction 
d'une longueur de tube thermoplastique extrude 
dans un moule principal, de facon qu'une partie 
de ce tube depasse a rextremite superieure de ce 
moule principal, le moulage par soufflage de cette 
longueur de tube contre les parois du moule, pour 
former le corps du recipient, le remplissage de ce 
recipient avec la matiere pouvant coulei, le serrage 
de la partie depassant e du tube dans un moule 
auxiliaire, la mise par soufflage du col du recipient 
k la forme de ce moule auxiliaire et, finalement, 
l'ouverture des mouies pour liberer le recipient 
rempli. 

La machine peut ne comporter qu'un seul porte- 
moule principal, mais dans ce cas la vitesse d'extru- 
sion du tube par la tete d'extrusion de la machine 
doit etre relativement reduite, du fait qu'une seule 
longueur de tube doit etre extrudee pendant toute 
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la duree du deplacement relatif entre le porte-moule 
principal et la tete d'extrusion, du soufflage, du 
remplissage et, suivant le cas, de la fermeture du 
recipient, puis du retour du moule principal a sa 
position initiale. Par consequent la machine com- 
porte, .de preference, au moins deux porte-moules 
principaux se deplacant en un mouvement alter- 
natif de part et d'autre d'une tete d'extrusion, et 
des rnandrins principaux separ^s pour chacun des 
porte-moules. En fait, la machine comporte en 
general une pluraiite de porte-moules principaux 
se deplacant en un mouvement alternatif autour 
d'une tete d'extrusion fixe commune, ces porte- 
moules venant se placer tour a tour sous la tete 
d'extrusion, pour y recevoir une longueur de tube 
plastique, et etant munis chacun d'un mandrin 
principal individuel. 

D'autres buts, caracteristiques et avantages de la 
presente invention ressortiront de la description qui 
va suivre d'une machine conforme a i'invention et 
de certains de ses equipements accessoires, descrip- 
tion faite au seul titre explicatif et nullement limi- 
tatif, et avec reference aux dessins annexes, dans 
lesquels : 

La figure 1 est une vue en elevation par 1'avant 
de la machine; 

Ia figure 2 est une coupe suivant la ligne II-II de 
la figure 1; 

La figure 3 est une coupe verticale axiaie d'avant 
en arriere faite dans la tete d'extrusion de la machine, 
et montrant en elevation un dispositif de coupe 
associe; 

La figure 4 est une vue par dessous des pieces 
representees dans la figure 3; 

La figure 5 est la vue en elevation par I'avant 
d'un mandrin. principal de soufflage et de rem- 
plissage ; 

La figure 6 est une coupe suivant la ligne VI- VI 
de la figure 5; 

La figure 7 est une coupe suivant la ligne VII- VII 
de la figure 5; 

La figure 8 est une vue de profil a droite des pieces 
representees dans la figure 5; 

La figure 9 est une coupe verticale axiaie du 
mandrin, suivant la ligne IX-IX de la figure 6; 

Les figures 10a a 10/ sont des schemas illustrant 
les operations successives de soufflage, remplissage 
et fermeture d'un recipient, effectuees par la 
machine; 

La figure 11 est une vue en elevation de la partie 
superieure d'un type de recipient pouvant etre mis 
en forme par la machine; 

La figure 12 montre en coupe axiaie une partie 
du recipient represente dans la figure 11; 

La figure 13 est une vue en perspective de Pextre- 
mite superieure d'un deuxieme type de recipient 
pouvant etre mis en forme par la machine; 
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La figure 14 est une coupe axiaie de l'extrernite 
du recipient represente dans la figure 13; 

La figure 15 e3t une vue semblable a celle de la 
figure 14, mais representant un troisieme type de 
recipient pouvant etre obtenu sur la machine; 

La figure 16 est une vue en profil de la partie 
superieure d'un quatrieme type de recipient; 

La figure 17 est la vue en profil de la partie supe- 
rieure d'un cinquieme type de recipient; 

Les figures 18a a 18c sont des schemas montrant 
1'utilisation d'un mandrin auxiliaire pour la for- 
mation de Torifice de la partie superieure d'un 
recipient dont le col porte un filetage; 

Les figures 19a a 19d sont des schemas illustrant 
1' utilisation d'un autre type de mandrin auxiliaiie 
porte par le mandrin principal, en vue de la for- 
mation de 1'orifice superieur d'un recipient dont 
le goulot porte un filetage; 

La figure 20 est une coupe axiale de FextTemite 
inferieure du mandrin auxiliaire modifie represente 
dans les figures 19; et 

Les figures 21 a 26 sont des vues en plan schema- 
tiques representant un certain nombre dc dispo- 
sitions possibles d'une pluralite de porte-moules 
repartis autour d'une tete d'extrusion commune. 

La machine representee dans les figures 1 a 9 
comporte une presse d'extrusion 25, et deux 
chariots porte-moules 26 constituant les porte- 
raoules principaux, montes chacun sur un bati 27 
reposant sur un socle commun 28. La disposition 
de I'ensemble est representee en plan dans la 
figure 22. Une tete d'extrusion 29 equipe la presse 
d'extrusion 25, et comporte un orifice annulaire de 
filage 30 delimite par un noyau 31 et par une tete 
de filiere 32 maintenue en position par des vis 33. 
Lorsque la machine est en cours d'utilisation, la 
presse d'extrusion 25 envoie une matiere thermo- 
plastique, polyethylene par exemple, chaude malaxee 
et sous pression, dans une chambre 34 d'ou elle 
s'ecoule, en passant entre des bras de support 35, 
par 1'orifice de filage 30 duquel sort un tube con- 
tinu 36. 

La tete d'extrusion 29 supporte, par 1'inter- 
mediaire d'un plateau 37, un mecanisme de coupe 
comprenant une traverse 38 coulissant sur des 
guides rectilignes 39 supported par le plateau 37 
par Tintermediaire d'une piece 40. La traverse 38 
porte deux bras paralleles 41 entre les extremites 
desquels est fixe un couteau a deux tranchants 42 
chauffe par un courant electrique arrivant par des 
conducteurs 43. Le couteau 42 se deplace trans- 
versalement au-dessous de Torifice de filage 30 pour 
sectionner le tube 36, sous 1'effet de 1'extension ou 
du retrait d'un venn hydraulique 44 dont le 
cylindre est fixe a la piece 40 et dont le piston est 
relie a la traverse 38. Le couteau 42 etant a double 
tranchant, ii effectue une coupe en passant de la 


droite vers la gauche, sur la figure 3, au-dessous de 
l'ouverture de filage 30, et peut demeurer a la 
droite de cet orifice de filage jusqu'a ce qu'une 
nouveile coupe doive 3tre effecmie, pour 1'execution 
de laquelle il est ramene de la droite vers la gauche. 
Entre temps, l'extrusion du tube 36 se continue par 
Torifice de filage, entre 1'arriere du couteau 42 et la 
traverse 38. 

Le noyau 31 de la tSte d'extrusion 29 constitue 
un mandrin auxiliaire de soufflage, et comporte un 
conduit axial 45 aboutissant, en passant par 1'un des 
bras 35, a une tubulure 46 raccordee a une source 
d'air comprime. Ainsi qu'il sera explique plus loin, 
pendant que le couteau section ne une longueur du 
tube 36, une bouffee d'air est envoyee par le con- 
duit 45, de facon a soutenir le tube, a 1'empecher 
de s'affaisser vers rinterieur sous la pression du 
couteau et a evaser en forme de cloches la partie 
superieure de la longueur de tube sectionnee. 
Chacun des chariots porte-moules est muni' de 
galets 47 rouiant sur des rails 48 qui guident le 
chariot dans ses mouvements alternatifs. A Tune des 
extremites de la course de ces chariots, un moule 
dont les deux parties sont montees sur des plaques 
porte-moules 49, solidaires des chariots, vient se 
placer sous la tete d'extrusion 29, de facon a pou- 
voir se refermer sur la longueur de tube 36 extrudee. 
Le chariot 26 de gauche sur la figure 1, est repre- 
sente a cette position. A 1'autre extremite de la 
course, a laquelle a ete represente sur la figure 1 le 
chariot 26 de droite, le moule et les plaques 49 se 
trouvent au-dessous de celui de deux mandrins de 
soufflage et de remplissage, 50 qui leur est associe. 
Ce mandrin 50 est ensuite abaisse dans la partie 
superieure de la longueur de tube 36 logee dans le 
moule, et de i'air comprime ainsi que de la matiere 
de remplissage sont envoyes d'abord pour mettre, 
par soufflage, la longueur de tube sous forme d'un 
recipient, puis pour remplir celui-ci. Les chariots 
porte-moules 26 se deplacent en un mouvement de 
va-et-vient, de fagon a venir se placer alternative- 
ment sous la t&te d'extrusion, sous Taction de verin* 
hydrauliques 51 disposes entre le bati 27 et le 
chariot 26 associe. 

Comme on le voit sur la figure 2, les deux plaques 
porte-moules 49 sont chacune reliees a une crosse 52 
par des articulations 53 a paralielogramme. Une 
biellette pivotante 54 relie chacune de ces arti- 
culations a un verin commun 55 monte sur le 
chariot 26. La figure 2 est, en fait, composee de 
deux parties separees par la ligne A- A. Lorsque le 
verin 55 est en position de retrait, les deux parties 56 
d'un moule principal qui sont fixees aux plaques 49 
s'ecartcnt 1'une de 1'autre, et se mettent a leui 
position d'ouverture representee au-dessus de la 
ligne A-A. Lorsque le verin 55 est sur sa position 
d'extension, les articulations 53 pivotent de facon 
que les deux parties 56 du moule s'appliquent Tune 


contre 1'autre, comme represente au-dessous de la 
ligne A-A. 

Chacun des mandrins 50 est supporte par un bati 
57 rigidement fixe sur le bati 27. Comme, on le voit 
sur la figure 9, I'extremite inferieure travaittante de 
chacun de ces mandrins 50 est constituee par trois 
manchons coaxiaux 58, 59 et 60. Les manchons 59 
et 60 sont solidaires I'un de I'autre, et le man- 
chon 60 est fixe par un cbapeau a ecrou 61 sur un 
corps 62, lui-meme fixe a une traverse 63. Le 
manchon interieur 58 est visse a I'extremite d'une 
tige 64 creuse sur une partie de sa longueur, et qui 
coulisse par rapport au corps 62 et aux manchons 59 
et 60, en traversant un joint 65. La traverse 63 porte 
des prolongements lateraux, coulissant verticalement 
sur des tiges de guidage 66 fixees au bati 57. Un 
ve*iin 67 relie ce b£ti 57 a la traverse 63 et, lorsque 
ce verin 67 effectue un mouvement d'extension, la 
traverse 63 se deplace vers le bas; en entrainant le 
mandrin 50 qui penetre alors dans Textremite 
superieure de la longueur de tube plastique se 
trouvant a 1'interieur du moule principal. Un autre 
verin 68 relie la tige 64 et la traverse 63, et tout 
mouvement de retrait de ce verin 68 provoque le 
soulevement dc la tige 64 et du manchon interieur 68 
a 1'interieur du corps 62 et des manchons 59 et 60. 

Le manchon interieur 58 forme un premier con- 
duit 69 communi quant par le conduit 70, menage 
dans la tige 64 et par des orifices 71 perces dans la 
traverse 63 et dans le corps 62, avec untrou taraude 
72 raccorde a une tuyauterie 73 branchee sur une 
source d'air comprime. L'extremite inferieure de 
sortie du conduit 69 porte un clapet 74 constamment 
rappele par un ressort de traction helicoidal 75, 
de fag on a obturer Textremite de ce conduit 69. 
L'espace annulaire existant entre le manchon 
interieur 58 et le manchon intermediaire 59 forme 
un deuxieme conduit 76 en communication, par 
Pinterm^diaire d'un espace annulaire coaxial 77, 
avec un raccord 78 recevant un coude 79 par lequel 
arrive la matiere destinee a remplir les bouteilles. 
L'extremite inferieure de ce conduit d'arrivee de 
matiere, constituee en partie par l'espace annulaire 
76, est fermee lorsque la tige 64 et le manchon 58 
sont a leur position basse, du fait que I'extremite 
chanfreinee du manchon 58 vient s'appliquer sur 
un siege conique 80 prevu a I'extremite inferieure du 
manchon 59. Cette extremite s'ouvre lorsque la tige 
64 se souleve sous Taction du ve*rin 68. L'espace 
annulaire existant entre le manchon intermediaire 
59 et le manchon exterieur 60 forme un troisieme 
conduit 81 d'evacuation, qui est en communication 
par un autre conduit 82 menage dans le corps 62 
avec un raccord 83 qui porte une soupape reglable 
84. Cette soupape, representee schematiquement 
sur la figure 9, est un simple robinet a pointeau dont 
Torifice de sortie s'ouvre sur 1' atmosphere, et dont 
le pointeau est reglable par vissage d'une tete 85. 
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Un support 86, rigidement fixe sur une equerre 
87 solidaire du bati 57, porte un chariot porte- 
moules auxiliaire constitue par deux michoires 88. 
Ces ra&choires, qui sont representees a leur position 
de fermeture sur les figures 7 et 8, portent des pla- 
ques supportant les deux parties 89 d'un moule 
auxiliaire represente seulement sur la . figure 7. 
Les mouvements de ces machoires sont commandes 
par un verin 90 dont le cyhndre est fixe au support 
86, et dont la tige de piston 91 porte une chape 92 
reliee a chacune des m&choires 88 par une biellette 
pivotante 93. Les machoires 88, pivotant elles- 
memes sur le support 86 s'ouvTent lorsque le verin 
90 se met en position de retrait, et se ferment lorsque 
ce verin 90 se met en position d'extension. 

Le moule auxiliaire est construit de facon a former 
le col du recipient ou bouteilie, apres.mise en forme 
et remplissage de celle-ci, sur la partie de la lon- 
gueur de tube 36 depassant hors du moule principal. 
Ce moule auxiliaire peut fermer le recipient par 
pincage, et le moule particulier dont les deux parties 
89 sont representees sur la figure 7 est destine a 
former un filetage sur le recipient. Des tubes flexi- 
bles 94 branches sur une source de vide debouchent 
dans des chambres a vide 95, et des conduits 96 
partant de ces chambres a vide debouchent a la 
surface interieure du moule. Au moment de la for- 
mation du filetage par le moule, le vide est applique, 
et la matiere plastique est forcee par succion contre 
le profil du moule pour former un filetage correct. 

Les figures 10 montrent les divers stades de fabri- 
cation et de remplissage d'une bouteilie fermee. 
Sur la figure 10a, les deux parties 56 du moule 
principal sont en position d'ouverture sous la tete 
d' extrusion 29, de part et d'autre d'une longueur 
extrudee de tube plastique 36. Ce stade correspond 
a la position de gauche des plaques porte-moules 49 
sur la figure 1. Ainsi que le montre la figure 106, 
le moule principal se ferme alors en enserrant la 
longueur de tube 36, sous 1'effet de Textension du 
verin 55, et de facon que la partie inferieure de la 
longueur de tube soit pincee et se trouve ainsi fermee 
hermetiquement. Simultanement, le couteau 42 
sectionne la longueur de tube, et la libere de la 
matiere plastique encore contenue dans la tete 
d' extrusion, sous Taction du verin 44 et, en mSme 
temps, une bouffee d'air est envoy ee par le conduit 
45 dans la partie superieure de la longueur de tube 
se trouvant dans le moule. Cette bouffee d'air fait 
se dilater trcs legerement la longueur de tube 
contenue dans le moule, rnais provoque surtout 
Tevasement de la partie exterieur e 97 de cette lon- 
gueur de tube, ce qui donne la forme d'une cloche 
a la partie du tube depassant au-dessus du moule. 
Le moule principal est ensuite eloigne de sa position 
sous la tSte d'extrusion 29, et conduit sous son 
mandrin associe 50, sous 1'effet du retrait du verin 
51. Ce stade est represent^ sur la figure 10c. 
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Sur la figure 10d, le mandrin 50 a ete abaisse en 
bloc par le mouvement d'exterision du verin 67, 
de sorte que le nez comque 98 prevu sur le manchon 
exterieur 60 vient se loger dans la partie evasee en 
forme de cloche 97, et que le col de cette partie evasee 
se trouve serre entre le nez 98 et Fextrernite supe- 
rieure des deux parties de moule 56. De Fair corn- 
prime est alors envoye par ie raccord 72 et les con- 
duits 71, 70 et 69, pour dilater le tube plastique 
contenu dans le miule et lui faire prendre la forme 
de celui-ci, afin de constituer le corps de la bouteille, 
comme on le voit sur la figure 10c. La pression 
de Fair ouvre le clapet 74 contre la force antagoniste 
du ressort 69 et, des que la pression de Fair cesse 
de s'exercer, ce clapet se ferme a. nouveau. 

La tige 64 et le manchon interieur 58 sont alors 
souleves, sous Feffet du mouvement de retrait du 
verin 68, de sorte que Fextrernite inferieure du con- 
duit 76 s'ouvre, et la bouteille est ainsi remplie 
par rejection d'une quantite mesuree d'un liquide 
ou d'un produit granulaire, arrivant par le raccord 
78 et le conduit 76. Au cours de ce remplissage, 
Fair contenu dans la bouteille s'echappe dans 
Fatmosphere par les conduits 81, 82 et la soupape 
de reglage 84. Le verin 68 execute alors un mouve- 
ment d' extension, qui ferme Fextrernite inferieure 
du conduit 76, puis le verin 67 est mis en position 
, de retrait, et degage le mandrin 50 hors de labouteille 
remplie, comme on ie voit sur la figure lOg. 

Suivant une variante de mise en oeuvre de Finven- 
tion, et pour eviter Fentree dans le conduit 81 de la 
matiere de remplissage de la bouteille, 1'extremite 
inferieure de ce conduit est obturee, et Fair passe 
dans ce conduit par une couronne d'orifices prevus 
dans le nez 98 du manchon 60. 

Le verin 90 est conduit en position d'extension, 
de facon a fermer le moule auxiliaire autour de la 
partie evasee depassante 97; ce qui a pour effet de 
mettre en forme cette partie. Si le moule auxiliaire 
utilise comporte des parties 89 similaires a celles 
representees sur la figure 7, un filetage est forme 
sur le col de la bouteille, ou bien rextremite de cette 
bouteille peut etre simplement obturee par pincage, 
comme le montre la figure lOh. Le verin 55 est alors 
conduit en position de retrait, ce qui a pour effet 
de provoquer Fouverture du moule principal et, 
finalement, ie moule auxiliaire s'ouvre sous Feffet 
du mouvement de retrait du verin 90, la bouteille 
remplie et ferm.ee tomb ant ainsi dans un receptacle. 
Le verin 51 met alors a nouveau le chariot porte- 
moules en position sous la tete d' extrusion 29, 
pret a recevoir une nouveUe longueur de tube 36. 

H est partie ulierement avantageux que les moules 
auxiliaires, en plus de la fermeture par serrage ou 
piheement du recipient, donnent au col de celui-ci 
une forme telle qu'une de ses parties pourra facile- 
ment etre coupee ou rompue, de facon a creer un 
orifice de vidange. 
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Ainsi, le recipient represente sur les figures 1 1 
et 12 comporte uri goulot surmonte par un capuchon 
99 faisant corps avec ce goulot. Ce capuchon est relie 
au goulot 100 seulement par une paroi annulaire 

101 extremement mince. Une rotation du capuchon 
99 par rapport au corps de la bouteille est, dans ces 
conditions, suinsante pour provoquer la rupture 
de cette paroi annulaire, et la liberation du capuchon 
99. 

Les figures 13 et 14 representent une bouteille 

102 dont le goulot 103 est obture par pincage, 
suivant la droite 104.- De chaque cote de cette ligne 
de joint 104, il est prevu une membrane mince 105. 
Ces membranes peuvent etre dechirees en les ser- 
rant entre le pouce et Findex. 

La figure 15 montre. une modification du goulot 
de la bouteille suivant les figures 13 et 14, dans 
laquelle de minces membranes 106 depassent a 
Fexterieur du capuchon incorpore, au lieu de se 
trouver a Finterieur, comme e'est le cas pour les 
membranes 105. Ces membranes 106 peuvent etre 
dechirees avec les doigts, ou detachees avec une 
paire de ciseaux. 

La figure 16 represente une bouteille 107 dont le 
goulot 108 comporte un capuchon 109 qui en est 
solidaire, ferme suivant une ligne de serrage 110. 
Une partie 111 du capuchon, situee au milieu de la 
ligne de joint 110 est en saillie et forme un bout on 
qui peut Stre detache d'un coup de ciseau, pour 
degager un orifice central de vidage. 

La figure 17 represente enfin une autre bouteille 
112 dont le goulot 113 porte un filetage, et un bou- 
ton central en saillie 114. Ce bouton 114 peut etre 
detache d'un coup de ciseau, et degager ainsi un 
orifice central de vidage, apres quoi un bouchon 
porteur d'un filetage interieur peut &tre visse sur 
le goulot 113, pour maintenir la bouteille fermee, 
entre deux utilisations successives. 

Les figures 18 montrent la fabrication d'un 
recipient 115 muni d'un goulot filete. Ce goulot 
est forme, comme dit plus haut, par les deux parties 
89 d'un moule auxiliaire semblable a celui represente 
sur la figure 7, mais ce goulot n'est pas obture, et 
un petit trou est perce a. sa partie superieure. Le 
goulot est ferme par un bouchon filete interieure- 
ment immediatement apres extraction du recipient 
hors du moule. Le petit trou de la partie superieure 
du goulot est forme par un bee 117 solidaire de la 
tige d'un verin 118 qui est fixe par un support 119 
sur un bras de Mti 57. L'axe du verin 118 est incline 
sur la verticale, et le bee 117 se deplace dans le 
plan de contact des deux parties 89 du moule auxi- 
liaire. Immediatement avant que le moule auxi- 
liaire se ferme, le verin 118 se met en extension, 
et 1'extremite verticale du bee 117 descend et penetre 
dans la partie 97 evasee en forme de cloche depas- 
sant au-dessus du moule principal. Ce mouvement 
est represente sur les figures 18a et 18&. Les deux 


parties 89 du moule auxiliaire se ferment alors sur 
la partie ivasee 97 et . sur l'extremite du bee 117, 
et le vide est applique pour former un filetage sur 
la paroi exterieure du goulot. Le moule auxiliaire 
s'ouvre ensuite, et le bee 117 est souleve pour le 
degager du goulot, dans la partie superieure duquel 
il laisse une petite ouverture centrale. 

En variante, et au lieu d'appliquer le vide par 
Tintermediaire des deux parties 89 du moule auxi- 
liaire, pour provoquer la formation d'un filetage 
sur la paroi exterieure du goulot, le bee 117 peut 
etre creux, et de Fair comprime peut etre ainsi 
admis par ce bee, pour operer le soufflage du goulot 
116 a. 1'interieure du moule auxiliaire. 

Les figures 19 representent une autre disposition 
possible du bee destine a faire un trou dans le goulot 
filete 121 d'un recipient 122. Comme le montre la 
figure 20, ce bee 120 est porte par le clapet 74 du 
mandrin 50 qui, par ailleurs, est le meme que celui 
represente sur la figure 9. L'extremit6 interieure du 
bee creux 120 communique avec le premier conduit 
69, par Tmtermediaire d'un certain nombre de 
trous 123 perses dans le clapet 74. Ces trous debou- 
chent sur un clapet de retenue a bille 124, maintenu 
par un ressort en position de fermeture. La succes- 
sion des operations est illustree par les figures 19. 
La figure 19a correspond a la figure 10/, et repre- 
sente le mandrin 50 a sa position basse, le corps du 
recipient 122 etant mis en forme et rempu\ Au cours 
du soufflage du corps du recipient, la pression de 
l'air arrivant par le conduit 69 est sufrisante pour 
faire ouvrir le clapet 74, comme indique plus haut. 
Toutefois, comme le montre la figure 196, lorsque 
ie mandrin 50 se souleve, le bee creux 120 se trouve 
toujours a 1'interieur de la partie non moulee 97 
du tube et, lorsque les parties 89 du moule auxiliaire 
se ferment, ce tube se trouve comprime autour du 
bee 120. Une bouffee d'air est alors envoyee par le 
conduit 69, sous une pression insuffisante pour 
vaincre la resistance du ressort 75, mais sufrisante 
toutefois pour faire ouvrir le clapet 124, de sorte 
que l'air passe par le bee creux, et souffle la partie 97 
pour la mettre a la forme du moule auxiliaire, 
et former ainsi le goulot filete 121, comme on le 
voit sur la figure 19c, Le moule principal et le moule 
auxiliaire s'ouvrent alors, comme on le voit sur la 
figure 19<i, et le recipient rempli est degag£ du bee 
120 par un mouvement descendant; il recoit ensuite 
un bouchon filete. 

Les figures 21 a 26 representent diverses disposi- 
tions possibles de chariots porte-moules en nombres 
clivers, places autour d'une meme presse d'extru- 
sion 25. La figure 21 represente un chariot porte- 
moules unique, se deplacant en un mouvement 
alternatif entre une tete d'extrusion 29 et un man- 
drin 50. La figure 22 montre la disposition de la 
machine representee dans les figures 1 a 9. La figure 
23 represente une machine comportant trois chariots 
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porte-moules 26, disposes autour d'une tete d'ex- 
trusion commune 29. La figure 24 represente quatre 
chariots porte-moules 26 travaillant autour de la 
tete d'extrusion 29 d'une presse d'extrusion 25 
commune, et la figure 25 montre une autre disposi- 
tion possible de quatre chariots porte-moules 26, 
mais travaillant cette fois par paires sur deux tetes 
d'extrusion 29 separees, toutes deux alimentees 
par une presse d'extrusion 25 commune. Enfin, 
la figure 26 represente deux groupes de trois chariots 
porte-moules 26 disposes chacun autour de deux 
tetes d'extrusion 29, alimentees toutes deux par 
une presse d'extrusion 25 commune. 

Dans les diverses dispositions indiquees par les 
figures 21 a 26, la t6te d'extrusion 29 est identique 
a celle representee sur la figure 3, et les chariots 
porte-moules 26 sont eux-memes identiques a. ceux 
representes sur la figure 1, et travaillent avec des 
mandrins et des moules auxiliaires semblables a 
ceux representes sur les figures 5 a 8. Plus le nombre 
des chariots porte-moules travaillant avec chacune 
des t&tes d'extrusion est eleve, plus 1'extrusion du 
tube 36 peut etre rapide, et le nombre des recipients 
formes et remplis dans le meme temps s'accroit 
en proportion. La vitesse d'extrusion de la presse 25 
est reglee en fonction de la quantite de matiere 
plastique requise pour la formation d'un recipient, 
du nombre des chariots porte-moules 26 par tete 
d'extrusion, et du nombre des tetes d'extrusion 29 
alimentees par la presse commune. 

Bien entendu, 1'invention n'est pas limitee a ses 
formes de realisation preferees qui ont etc decrites 
ici, mais s'etend a toutes les variantes cpnformes a 
son esprit. 

RESUME 

A. Machine pour la mise en forme par soufflage, 
a Finterieur d'un moule, de recipients en matiere 
thermoplastique, et pour le remplissage de ces reci- 
pients avant leur extraction hors du moule, par un 
liquide ou par une matiere granulaire capable de 
s'ecouier, cette machine etant remarquable notam- 
ment par les caracteristiques suivantes, considerees 
isolement ou en combinaisons : 

1° EUe comporte une tete d'extrusion pour le 
filetage vertical descendant d'une matiere thermo- 
plastique; un chariot porte-moule principal, la 
tete d'extrusion et ce chariot pouvant se mouvoir 
lateralement Fun par rapport a 1'autre, de facon que 
le chariot porte-moule principal vienne se placer a 
une premiere position au-dessous de la tete d'extru- 
sion, afin de placer une longueur de tube extrude 
entre les deux parties d'un moule principal qui sont 
montees sur le chariot porte-moule principal lorsque 
la machine est en cours d'utHisation ; un dispositif 
de coupe sectionnant la longueur de tube extrude 
ainsi placee, pour le separer de la partie de ce tube 
demeuree dans la tete d'extrusion avant que cette 
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longueur de tube, dont I'extreniite superieure est 
ouverte, soit conduite par un mouvemeht relatif 
entre le chariot porte-mouies principal et la tete 
d'extrusion, a une deuxienie position a laquelle elle 
se trouve sous un mandrin principal creux monte 
sur le cote de la tSte d'extrusion et comportant des 
conduits, un premier conduit ctablissant la commu- 
nication avec une source d'air comprime, et un 
deuxieme conduit etablissant la communication 
avec une reserve de la matiere avec laquelle les reci- 
pients fabriques doivent etre remplis, ce mandrin 
principal pouvant penetrer dans I'extreniite supe- 
rieure ouverte de la longueur de tube enfermee 
dans le moule en deux pieces amene a sa deuxieme 
position, ce qui permet d'envoyer de 1'air comprime 
par le premier conduit de ce mandrin de fagon a 
dilater la longueur de tube et a 1'appliquer contre 
les parois du moule pour lui donner la forme du reci- 
pient que Ton desire obtenir, puis d'envoyer un 
iiquide ou une matiere granulaire par le deuxieme 
conduit du mandrin, Fair etant simultanement 6vacue, 
apres quoi le moule est ouvert pour en extraire le 
recipient rempli, le chariot porte-mouies etant en- 
suite reconduit a sa premiere position sous la tete 
d'extrusion, pour 1* execution d'un nouveau cycle 
d'operation; 

2° La tete d'extrusion est fixe, et le chariot porte- 
mouies principal se deplace en un mouvement 
alternatif entre cette tete d'extrusion et le. mandrin 
principal; 

3° La tete d'extrusion est muuie d'un mandrin 
auxiliaire creux, en communication avec une source 
d'air comprime, et permettant d'envoyer une bouffee 
d'air dans cette tete d'extrusion, a hauteur de la 
zone ou se fait le sectionnement de ia longueur de 
tube placee dans le moule principal, pour la separer 
de la partie du tube demeuree dans ia tete d'extru- 
sion, de fagon a donner a cette longueur de tube, 
dans sa partie depassant hors du moule et situee 
au-dessous du dispositif de coupe, la forme evasee 
d'une cloche sans dilater pour autant la partie de la 
longueur de tube en contact avec le moule; 

4° Le mandrin principal comporte un troisieme 
conduit par lequel Tair contenu dans le recipient 
peut s'echapper apres le soufHage de celui-ci et son 
remplissage par rintermediaire du deuxieme con- 
duit du mandrin principal; 

5° Le troisieme conduit du mandrin debouche a 
I'exterieur par rintermediaire d'une soupape de 
reglage; 

6° Une soupape d'arret est montee aFextremite 
de sortie du premier conduit du mandrin, cette 
soupape etant fermee au cours du remplissage du 
recipient; 

7° Cette soupape est constitute par une soupape 
a clapet maintenu par un ressort a sa position de 
fermeture, et elle est agencee pour s'ouvrir sous 
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la pression de Tair adrnis par le premier conduit 
pour mettre le recipient en forme; 

8° Le mandrin principal comprend trois man- 
chons concentriques, le manchon interieur compor- 
tant le premier conduit, Tespace annuiaire entre le 
manchon interieur et le manchon intermediaire 
formant le deuxieme conduit, et 1'espace annuiaire 
entre le manchon intermediaire et le manchon 
exterieur formant le troisieme conduit; 

9° Le manchon interieur peut etre souleve et 
abaisse par rapport au manchon intermediaire et au 
manchon extejrieur et, k sa position basse, il vient 
former joint etanche contre un siege prevu a 1'extre- 
mite inferieure du manchon intermediaire de fagon 
a obturer constamment le deuxieme conduit, sauf 
pendant que le recipient est en cours de remplissage; 

10° La machine comporte en outre deux michoi- 
res operant au-dessus de moule principal, et agencees 
pour porter chacune Tune des deux parties d'un 
moule auxiliaire en deux pieces mettant en forme 
et assurant la fermeture d'une partie, depassant 
a Fexterieur, de la longueur de tube enfermee dans 
le moule principal; 

ll 6 Ces deux michoires sont montees sur la partie 
inferieure du mandrin principal; 

12° Ces deux michoires portent chacune la moitie 
d'un moule auxiliaire agence de facpn a donner au 
col du recipient une forme telle qu'une de ses parties 
pourra etre coupee ou arrachee facilement, de facon 
a degager un orifice de vidage; 

13° Ces deux machoires portent les deux parties 
d'un moule, la paroi mtcrieure de chacune de ces 
parties etant munie d'orifices en communication 
avec une chambre dans laquelle un vide peut etre 
fait, de facon que le col du recipient soit applique 
par i'effet de ce vide contre les parois interieures 
profilees du moule auxiliaire ; 

14° On prevoit un bee pouvant s'introduire dans 
la partie superieure ouverte d'une longueur de tube 
depassant au-dessus du moule principal de facon 
que, lorsqu'un moule auxiliaire approprie dont les 
deux parties sont portees par les machoires se ferme, 
le tube se trouve comprime autour de ce bee, et 
qu'apres formation du col du recipient et degage- 
ment du recipient rempli hors des moules et du bee, 
un orifice de vidage se trouve forme sur le goulot 
a 1'endroit oil se trouvait le bee; 

15° Ce bee est creux et en communication avec 
une source d'air comprime, de fagon que, apres que 
le recipient a ete rempli et qu'un moule auxiliaire 
dont les deux parties sont portees par les deux 
machoires a ete ferme autour de la partie depassante 
d'une longueur de tube, de Tair comprime puisse 
etre envoye par ce bee, pour donner au col du reci- 
pient, par soufHage, la forme interieure du moule 
auxiliaire; 

16° Ce bee est porte par la soupape a clapet du 
mandrin principal et un conduit, sur lequel est 


place un clapet de retenue qui s'ouvre sous Teffet 
d'une pression d'air dans ie premier conduit, 
pression inferieure a celle qui est necessaire pour 
provoquer I'ouverture de ia soupape a clapet, est 
prevu dans cette soupape a clapet et met en commu- 
nication ie premier conduit du mandrin principal 
et le conduit interieur du bee; 

17° Les deux machoires portent chacune la moitie 
d'un moule auxiliaire destine a former un filetage 
sur le col du recipient; 

18° Les deux machoires portent chacune Tune 
des parties d'un moule auxiliaire dont la forme est 
telle qu'il ferme, par serrage, Textremite superieure 
du recipient. 

19° Plusieurs chariots porte-moules principaux, 
se deplacant en un mouvement alternatif, sont 
disposes autour d'une tete d'extrusion fixe commune, 
ces chariots porte-moules principaux se deplacant 
tour a tour entre la tete d'extrusion, par laquelle 
ils recoivent une longueur de tube plastique, et 
leur mandrin principal individuel. 

B. A titre de produit industriel nouveau, tout 
recipient moule par soufflage dans une machine 
selon le paragraphe A. 

C. Proced6 pour la fabrication de recipients en 
matiere thermoplastique, moules par soufflage et 
remplis d'un liquide ou d'une matiere granulaire 
capable de s'ecouler, ce procede etant remarquable 
notamment en ce qu'il comporte la mise en place 
d'une longueur de tube thermoplastique extrude 
a 1'interieur d'un moule principal, une partie de cette 
longueur de tube depassant au-dessus de ce moule 
principal; la mise par soufflage de cette longueur 
de tube a la" forme interieure du moule principal, de 
facon a former le corps du recipient; le remplissage 
de ce recipient avec une matiere pouvant s'ecouler; 
le serrage de la partie de la longueur de tube depas- 
sant entre les deux parties d'un moule auxiliaire ; la 
mise par soufflage de la partie depassante de la lon- 
gueur de tube a la forme de ce moule auxiliaire, 
pour constituer le col du recipient; et, finalement 
i'ouverture des moules pour en degager le recipient 
rempli. 

D. Procede pour la mise en forme par soufflage a 
Finterieur d'un moule de recipients en matiere. 
thermoplastique, et pour le remplissage de ces reci- 
pients avec un liquide, ou une matiere granulaire 
capable de s'ecouler, avant enlevement du recipient 
hors du moule, ce procede etant remarquable notam- 
ment en ce qu'il comporte 1' extrusion verticale des- 
cendante d'un tube en matiere thermoplastique; la 
fermeture, sur une longueur de ce tube, d'un moule 
principal en deux pieces, au-dessous de la tete 
d'extrusion; le sectionnement de la longueur de 
tube ainsienfermeepour le separer dela partie du tube 
demeuree dans la tete d'extrusion, avant la mise 
de cette longueur de tube, dont 1'extremite supe- 
rieure est ouverte, sous un mandrin principal creux 
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place sur le cote de la tete d'extrusion; rintroduc- 
tion de ce mandrin principal dans 1'extremite ou- 
verte de la longueur de tube enfermee dans le moule 
principal en deux pieces; 1'envoi par ce mandrin 
d'un gaz comprime, en vue de provoquer la dilata- 
tion de la longueur de tube et de 1'appliquer contre 
les parois du moule pour lui donner la forme desiree 
pour le recipient; 1'envoi subsequent par ledit 
mandrin d'un liquide ou d'une matiere granulaire, 
pour en remplir le recipient tout en permettant 
au gaz s'y trouvant de s'echapper hors dudit reci- 
pient ; I'ouverture du moule pour en extraire le reci- 
pient rempli; et la repetition en succession de ces 
operations. 

E. Mandrin utilisable comme mandrin principal 
dans une machine selon le paragraphe A, remar- 
quable notamment par les caracteristiques suivantes, 
considerees isolement ou en combinaisons : 

1° II comporte un corps vertical de forme allon- 
gee, muni a son extremite inferieure d'un nez 
dispose de facon a. pouvoir s'introduire dans 1' extre- 
mite superieure ouverte d'une longueur de tube 
| plastique maintenue dans un moule en deux pieces, 
ce corps comprenant trois manchons concentriques, 
le manchon interieur comportant un premier con- 
duit raccorde a une source d'air comprime, et se 
terminant, au nez du mandrin, par une soupape 
d'arret, 1'espace annulaire entre le manchon inte- 
rieur et le manchon intermediaire formant un 
deuxieme conduit raccorde a une reserve de liquide 
ou de matiere granulaire capable de s'ecouler, et 
se terminant aussi au nez du mandrin, 1'espace 
annulaire entre le manchon intermediaire et le 
manchon exterieur constituant un troisieme conduit 
se terminant lui aussi au nez du mandrin, et for- 
mant un conduit d'echappement ; 

2° La soupape d' arret placee a 1'extremite du 
premier conduit est une soupape a. clapet maintenue 
par un ressort a sa position de fermeture, et disposee 
de facon a etre ouverte par la pression de 1'air envoye 
par le premier conduit; 

3° Le manchon interieur peut etre souleve et 
abaisse par rapport au manchon intermediaire et au 
manchon exterieur et, a sa position basse, il vient 
faire joint sur un siege prevu a 1' extremite inferieure 
du manchon intermediaire de fagon a obturer le 
deuxieme conduit; 

4° Le mandrin coulisse verticalement dans des 
guides portes par un bati, et ses mouvements de 
montee et de descente sont commandes par un 
verin. 
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